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(57) The invention involves a process for preparing nonwoven or pile nonwoven knit goods 
from longitudinally oriented fiber nonwovens on warp knitting machines or stitch-bonding 
machines. ' 

The object of the invention is to place certain kinds of fibers, fiber types and the like in 
specific sites in nonwoven or pile nonwoven knit goods to achieve certain effects. 

According to the invention, two or more fiber nonwovens are fed to the stitch-bonding 
site, engaged by a stopping device at different time points and passed together to the processing 
elements. 
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The invention is used in processing fiber nonwovens, preferably longitudinal fiber 
nonwovens, to make nonwoven or pile nonwoven knit goods by direct conversion of the fibers t< 
loops. The processing of longitudinally oriented fiber nonwovens is known. 

In most cases, the longitudinally oriented fiber webs issuing from nonwoven formation 
are stacked and directed laterally to the production device. The result is laterally oriented fiber 
nonwovens of relatively high weight. 

Longitudinally oriented fiber nonwovens of lower weight (about 40 g/nr) are used in the 
Voltex process (DD-PS 39 819). The fibers of the nonwoven are incorporated in a prefinished 
carrier web and in doing so, are laid down by a means of forming pile fiber loops. This results ir 
pile fiber circular knits disposed longitudinally. Without the carrier web, there are no pile fiber 
circular knits. 

In the Kunit process (DD-PS 2 82 585), the longitudinally oriented fibers of the 
nonwoven are processed without a web to make nonwoven knit goods. This also results in pile 
folds, which, however, are arranged in the lateral direction. Means for forming pile loops, such 
as, for example, lifting wires or the like, are not used. 

In both instances, fiber mixtures can be processed without problems. However, this does 
not succeed in placing certain fibers or fiber types in specific sites. The reason is that fiber 
mixtures must be homogeneous and must be so passed to the processing rollers. Therefore, all 
fibers are represented uniformly in all layers of the product. 

The object of the invention is to place certain kinds of fibers, fiber types or the like in 
specific sites in the nonwoven or pile nonwoven knit goods. This means that certain fiber types 
are grouped only in the loop area or in the pile fold area. The result is that some of the fibers 
having certain properties can be effective only in selected areas, or a layered construction of the 
nonwoven knit goods becomes possible from the standpoint of the construction of the pile folds. 

According to the invention, two or more fiber nonwovens are fed simultaneously but 
separated to the stitch-bonding site, engaged by*'a stopping device and passed together to the 
processing elements. Thus, each nonwoven has a different incorporation ratio and is integrated 
into predetermined areas of the nonwoven or pile nonwoven knit goods, depending on the 
arrangement. 

According to the invention, two or more nonwovens of fiber materials having different 
characteristic data, thus different special properties, are incorporated in a defined manner in the 
product cross-section. Adherable. shrinkable or similar specialty fibers can be incorporated, 
especially in the loop area. These libers can also be interspersed in the loop area, blown in or 
brought in by other means. Shredded, cut or otherwise separated-fibers or even continuous - 
filaments can be incorporated in this manner. 

When three nonwovens are processed, special fiber types, such as, for example, glass 
libers, mineral fibers, carbon libers or filaments can be incorporated in the middle nonwoven to 
achieve very specific effects appropriate for (he field of use for the finished product. Similarly, 
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the use of individual or nonwoven type bonded fibers or filaments of synthetic, mineral or 
metallic material is possible. 

If necessary, thin, flexible, foamed material or the like can be fed between two 
nonwoyens as a filler layer or fibrous or yarn-like granulates can be applied by spreading, 
blowing or other means. 

The essence of the invention is that the simultaneous processing or two or more 
longitudinally oriented nonwovens permits a layered construction of the pile folds and 
consequently the products. 

The invention enables, for example, the formation of underhair and guard hair for 
imitation furs and broadens considerably the range of uses for nonwoven or pile nonwoven knit 
goods. As is usual with nonwoven knit goods and similar products, the loop side, for example, ir 
imitation furs is normally reinforced with chemicals and the like, that is, the fibers are bonded or 
adhered together and thus clearly affect properties. The invention enables circumventing the 
additional bonding process and placing suitable fibers in the loop area - and only there - so that 
they assume the bonding function after appropriate treatment. Thus, these are present only in the 
loop area, that is, such fibers are not contained in the pile folds. 

In the processing of colored fibers, the loop side can be of a color different from the pile 
folds. All fiber types can be processed together. This means that a light fiber nonwoven of 
cotton-like chemical or synthetic fibers can be used in the loop area, and fibers having wool 
fineness can be used exclusively in the pile area. 

Furthermore, when using three fiber nonwovens simultaneously, an intermediate hair area 
can be produced between the loop area and the pile fold area, using fibers different from the 
material of the loop area and the pile fold area. Each of these nonwovens should be considered as 
such and have other incorporation settings. Thus, the incorporation ratios for the nonwoven can 
be: 

loop side, ca. 1:3, for 
intermediate area ca. 1:5 and for the 
pile fold area ca. 1:10. 

All nonwovens are fed simultaneously to the processing needles from a single stopping device 
and pressed onto the needle hooks. The fiber loops are then produced from fibers of all three 
components, while, for example, only one component can be contained in the pile. The invention 
also covers the situation whenever, instead of nonwovens that are placed only on the loop side, 
single or isolated fibers, filaments or the like are scattered, blown or otherwise arranged on the 
processing elements so that they can be engaged by the processing elements and shaped into 

loops.- - ----- - - .- „ „ __ 

To engage the fibers or nonwovens securely on the loop side, appropriate motion of the 
down sinker or parts thereof or other configurations ensure that the scattered fibers or fiber 
nonwoven is located in an area in which the fibers can be engaged by the needle, that is. the hook 
to pick up the fibers is still open. 
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The invention is explained in more detail in an example, without limiting the possibility 
of varying the invention. The drawings show: 

Fig. la, lb: the arrangement of two fiber nonwovens. 
Fig. 2: the arrangement of three fiber nonwovens. 
Fig. 3: the construction of the pile folds in three fiber nonwovens. 
The work area comprises, in a known manner, slide needles 1, closing wires 2, sinkers 3 
and support rails 4. The configuration is conventional. There is a vibrating stopping device 5 that 
engages the fibers of the nonwoven and presses them onto the hooks of the needles. The fiber 
nonwovens 6 and 7 are also present (Fig. la). Fiber nonwoven 6 comprises, for example, cotton- 
like synthetic fibers having special properties. Nonwoven 7 comprises wool-type fibers that form 
the vertically oriented pile folds 8. Nonwoven 6 is placed only in the loop area. 

Nonwoven 7 is engaged by the movement of the stopping device 5 and shaped into the 
fold 8, placing it in the hook of the needle 1 (Fig. lb). During the last part of the movement, 
nonwoven 6 is also engaged by the stopping device 5, clinched and laid on the hook. This shapes 
the fibers of nonwoven 6 as well as the fibers of nonwoven 7 into loops 9. However, both 
nonwovens are processed with different incorporation settings, because the time points when the 
stopping device engages the nonwovens are different. Figures la and lb illustrate this clearly. 
While nonwoven 7 is engaged and already folded (Fig. la), nonwoven 6 is not engaged. Only at 
the moment of placement (Fig. lb) is it also engaged and placed on the hook. 

Fig. 2 shows the arrangement with three nonwovens. Nonwovens 6 and 7 are as defined 
in Fig. 1 . Nonwoven 10 is to form "under hair" in the product and comprises medium length, 
medium fine fibers. During the operating cycle, the stopping device 5 first engages nonwoven 7, 
then nonwoven 10 and finally nonwoven 6. This means that nonwoven 7 forms the highest pile 
folds, nonwoven 10 forms medium high pile folds and nonwoven 6 appears only in the loop area. 
Each of these nonwovens has" a' different incorporation ratio. Nonwoven 7 has the highest, 
nonwoven 6 the lowest. Nonwoven 10 lies in-between. All three nonwovens are contained in the 
loop area. 

This construction of the pile folds is clearly recognizable in Fig. 3. While nonwoven 6 
appears only in the loops, nonwovens 7; 10 form the superposed pile folds. 

Reliable performance of the process requires that the hook of needle 1 remains open until 
all components are engaged in the hook. Only then is a covering possible. To ensure this, the lag 
of the closing elements can be modified, or the nonwovens, primarily nonwovens 6 and 10, are 
moved at the right moment from the sinkers 3 into the engaging area of the opened hook. 

That can be ensures by moving the sinkers or parts thereof forward. These movements 
must be synchronized with the needle movement. 
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1 Slide needle 

2 Closing wire 

3 Sinker 

4 Support rails 

5 Stopping device 

6, 7 Fiber nonwovens 

8 Pile folds 

9 Loops 

10 Nonwoven 

Patent Claims 

1 . Process for preparing nonwoven or pile nonwoven knit goods from longitudinally 
oriented fiber nonwovens on warp knitting or stitch-bonding machines characterized in that two 
or more fiber nonwovens are fed simultaneously but separated to the stitch-bonding area, 
engaged by a stopping device at different time points and passed together to the processing 
elements, whereby each nonwoven has a different incorporation ratio and is integrated into 
predetermined areas of the nonwoven or pile nonwoven knit goods, depending on the 
arrangement. 

2. Process according to Claim 1, characterized in that two or more nonwovens of fiber 
materials having different characteristics are fed in and these fiber materials having special 
properties are incorporated in the product cross-section 'in a defined manner. 

3. Process according to Claim 1, characterized in that adherable, shrinkable or other 
special fibers are integrated in the loop area. 

4. Process according to Claim 1, characterized in that the special fibers are scattered in, 
blown in or applied in another manner. 

5. Process according to Claim 1, characterized in that cut, shredded, otherwise separated 
or even continuous filaments are integrated in the loop area. 

6. Process according to Claim 1, characterized in that the fiber nonwoven or single or 
isolated fibers or filaments are moved synchronously from the knock-over edge by the sinker, 
parts thereof or an additional arrangement so that they reach the engaging area of the processing 
elements. 

7. Process according to Claim 1 , characterized in that special fiber types, such as, for 
example, glass, mineral, carbon fibers or filaments are incorporated as the middle nonwoven to 
obtain certain effects. 

8. Process according to Claim 1 . characterized in that individual or nonwoven type 
bonded fibers or filaments ofsynthetic. metallic or mineral material are incorporated as the 
middle or filler layer. 
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9. Process according to Claim 1, characterized in that thin, foldable foamed material o 
the like are incorporated between two nonwovens as the middle or filler layer. 

10. Process according to Claim 1, characterized in that fibrous or fiber-like granulates 
scattered , blown or otherwise applied between two nonwovens as the middle or filler layer. 



Translation: Language Services 

Philip M. Levin, Sci-Tech Translation Service 

September 5, 2000 
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(3) Verfahren zur Herstellunig von Vlies- oder PoMies-Gewirke aus langsorientierten Faservliesen 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Vlies- oder Polvlies-Gewirke aus langsorientierten Faservlie- 
sen auf Kettenwirk- bzw. Nahwirkmaschinen. 
Ziel und Aufgabe der Erfindung ist es. bestimmte Faserarten, 
Fasertypen und dgl. an bestimmten Stellen im Vlies- bzw. 
Pol vlies -Gewirka zu plazteren, urn dadurch bestimmte Eigen- 
schaften des Erzeugnisses bzw. bestimmte Effekte zu erzie- 
len. 

ErfindungsgemaS warden zwei Oder mohr Faservfiese 
gleichzeitig. aber getrennt. der Nahwirkstelle zugefuhn. von 
einer Stopfeinrichtung zu unterschiedlicnen Zeitpunkten 
erfafit und zusammen den Verarbertungselementen verge - 
legt. 
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Die Erfindung wird bci der Verarbeitung von Fa- 
servliesen — v rzugsweise Lingsfaservliesen — zu 
Vlies- oder Polvlies-G wirken bei direkter Aufarbei- 5 
tung der Fasern zu Maschen angewendet Die Verarbei- 
tung langsorienti rter Faservlies istbekannL 

In den meisten Fallen werden die von den Vliesbild- 
nern kommenden langsorientierten Faserflore getafelt 
und quer zur Erzeugungsrichtung abgefuhrt. Daraus re- 10 
sultieren querorienrierte Faservliese relativ hober Mas- 
se. 

Lingsorientiene Faservliese geringer Masse (urn ca. 
40g/m2) werden beim Voitex-Verfahren (DD-PS 39 
819) eingesetzt Die Fasern des Vlieses werden in eine 15 
vorgefertigte Tr&gerbahn eingezogen und dabei Qber 
polschlingenbildende Mittei gelegt Dadurcb entstehen 
Polfasersch&uche, die in Langsrichtung angeordnet 
sind Ohne Tragerbahn sind die Polfasersch&uche nicbt 

existent 20 m m'wm 
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die Verwendung von einzelnen oder viiesanig gebunde- 
nen Fasem oder Filamenten a us synthetischem, minera- 
lischem oder metallischem Material mdglich. 

Wenn es sich erforderiich macht, werden zwischen 
zwei Vliese als FQUschicht dQnne, faltbare Schaumst ffe 
oder ahniiches eing fuhn oder faser- oder fadenihnli- 
che Granulate eingestreut, eingeblasen oder auf andere 
An und Weise eingebracht 

Das Wesen der Erfindung besteht darin, daB die 
gleichzeitige Verarbeitung zweier oder mehrerer lings- 
oriennener Vliese einen schichtenmlQigen Aufbau der 
Polfalten und damit der Erzeugnisse zulaSt 

Die Erfindung ermdgiicht z. B. die Ausbildung von 
Unter- und Oberbaar bei Peizimitationen und erweitert 
so den Einsatzbereich von Vlies- oder Polvlies-Gewir- 
ken erheblich. Wie bei Vlies-Gewirken und Simlich n 
Erzeugnissen ublich, wird die Maschenseite z. B. bei 
Peizimitationen nonnalerweise durch Chemikali n 
a dgL verfestigt, d. h. die Fasem werden miteinand r 
verbunden bzw. verklebt und so die Eigenschaf ten deut 



langsorientierten Fasern des Vlieses zu einem VTies-Ge- 
wirke ohne Trigerbahn verarbeitet. Auch dabei entste- 
hen Polfalten, die aber in Querricbtung angeordnet sind. 
Polschlingenbildende Mittei wie z. B. Platinen a dgL 
werden nicht verwendet. 

In beiden Fallen kdnnen Fasermischungen unproble- 
matisch verarbeitet werden. Aber es geiingt nicht, be- 
stimmte Fasern oder Faserarten an bestinunten Stellen 



den zus£tziichen Verf esugungsprozeB zu umgehen und 
geeignete Fasern so im Maschenbereich — und nur don 
— zu platzieren; daB sie nach entsprechender Behand- 
lung die Verf estigungsfunktion ubernehmen. Dabei sind 
sie nur im Maschenbereich vorhanden, d. h. in den P 1- 
falten sind solche Fasern nicht enthalten. 

Bei Verarbeitung bunter Fasern kann die Maschen- 
seite anders farbig gestaltet sein, als die Polfalten. Zu- 



zu platzieren. Der Grund dafur ist, daB Faseraxischun- 30 sammen verarbeitbar sind alle Faserarten. Das heiBt im 



gen homogen gemischt und so der Verarbeitungswalze 
vorgelegt werden mQssen. Dadurch sind alle Fasern 
gleichmaBig in alien Schichten des Erzeugnisses vertre- 
ten. 

Ziel der Erfindung ist es, bestinunte Faserarten, Fa- 
senypen o. dgL an bestinunten Stellen des Vlies- bzw. 
Polvlies-Gewirkes zu platzieren. Das heiBt, bestinunte 
Faserarten gezielt nur im Maschenbereich oder im Pol- 
faitenbereich anzuordnen. Damit wird erreicht, daB ein- 
zelne von den Fasem besummte Eigenschaften nur in 
ausgewahlten Bereichen zur Wirkung kommen kdnnen 
bzw. ein schichtenmaBiger Aufbau des Vlies-Gewirkes 
hinsichtlich der IConstruktion der Polfalten mdglich 
wird 
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Maschenbereich kann ein leichtes Faservlies aus baum- 
wollanigen Chemie- oder synthetischen Fasern, im P 1- 
faltenbereich kdnnen ausschlieBlich Fasern des W 11- 
feinheitsbereiches verwendet werden. 

Desweiteren kann — bei gieichzeitiger Verwendung 
von 3 Faservliesen — zwischen Maschen- und Polfalten- 
bereich ein Mittelhaarbereich erzeugt werden, bei dem 
Fasern zur Anwendung kommen, die von dem Material 
aus dem Maschen- und dem Poifaltenbereich abwei- 
chen. Jedes dieser Vliese ist ftir sich zu betrachten und 
weist andere Einarbeitungssatze auf. So kann das Einar- 
beitungsverhaitnis fur das Vlies der 



Maschenseite ca. 1 



ErfindungsgemaB werden zwei oder mehr Faservliese 45 Mittelbereich ca. 1 



3, fOr 

5 und fur den 



gleichzeitig, aber getrennt, der Nahwirkstelle zugefflhrt, 
von einer Stopfeinrichtung zu unterschiedlichen Zeit- 
punkten erfaBt und zusammen den Verarbeitungsele- 
menten vorgelegt Dabei weist jedes Vlies ein anderes 
Einarbeitungsverhaitnis auf und wird je nach Anord- 
nung in vorbestimmten Bereichen des Vlies- oder Polv- 
lies-Gewirkes eingebundea 

ErfindungsgemaB werden zwei oder mehr Vliese aus 
Faserstoffen mit unterschiedlichen Kenndaten. somit 
unterschiedlichen spezieilen Eigenschahen, definien im 
Erzeugnis-Querschnitt eingearbeitet Speziell im Ma- 
schenbereich kdnnen klebf&hige, schrumpff&hige oder 
ahnliche Spezialfasem ein ge bund en werden. Dtese Fa- 
sern kdnnen auch in den Maschenbereich eingestreut, 
eingeblasen oder auf andere An und Weise eingebracht 
werden. Auf diese An kdnnen auch gerissene, geschnit- 
tene, anderweitig getrennte oder auch endlose Filamen- 
te eingebunden werden. 

Bei d r Verarbeitung von 3 Vliesen kdnnen im mittle- 



Poifaltenbereich ca. 1 : 10 

betragen. Alle Vliese werden gleichzeitig von einer ein- 
zigen Stopfeinrichtung den Verarbeitungsnadeln zuge- 
so fuhn und in die Haken der Nadeln eingedruckt. Aus 
Fasern ailer 3 iComponenten werden dann die Fas rma- 
schen erzeugt, wihrend in den Polfalten beispielsweise 
nur eine IComponente enthalten sein kann. Es entspricht 
auch der Erfindung, wenn ansteile des Vlieses, das nur 
55 an der Maschenseite platzien werden soil einzelne oder 
vereinzelte Fasern, Filamente o. dgL so den Verarbei- 
tungselementen aufgestreut, aufgeblasen oder sonstwie 
angeordnet werden, daB sie von den Verarbeitungseie- 
menten erfaflt und zu Maschen geformt werden kdnnen. 
60 Um eine sichere Erfassung der Fasern bzw. des Vlie- 
ses auf der Maschenseite zu sichern, wird durch geeig- 
nete Bewegung der Abschlagplatinenvorderkante oder 
TeiJe n davon oder zusatzlichen Anordnungen gewfthr- 
letstet, daB sich die eingestreuten Fasern der das Fa- 



ren Vlies spezielie Fasertypen wie z. B. Glas-, Mineral-. 65 servlies in einem Bereich befindet, in dem die Erfassung 

Kohlenstoff-Fasern oder Filamente zur Erzielung ganz der Fasern durch die Nadel mdglich ist, d. h. der Haken 

bestimmter Effekte entsprechend dem Einsatzgebiet zur Aufnahme der Fasem noch offen ist. 

des Fenigerzeugnisses eingearbeitet werden, ebenso ist In einem Ausfuhrungsbeispiel wird die Erfindung nfl- 
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her erlautert, hne die VariabiJitat der Erfindung einzu- 
schranken. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. i a, lb: die An rdnung von 2 Faservliesen, 

Fig. 2: die Anordnung von 3 Faservliesen, 

Fig. 3: die Konstruktion der Poif alien bei 3 Faservlie- 5 
sen. to 

Die Arbeitsstelie besteht in bekannter Weise aus 
Schiebernadeln l f Schliefldrahten 2, Abschlagpiatinen 3 
und einer Stfltzschiene 4. Auch die Anordnung ent- 
spricht dem Obiichen. Vorhanden ist eine schwingende 10 
Stopfeinrichtung 5, die die Fasern des Vlieses erfaflt und 
in die Haken der Nadein eindriickt. Ferner sind die Fa- 
servliese 6 und 7 vorhanden (Fig. la). Das Faservlies 6 
besteht z. B. aus baumwollthnlichen synthetischen Fa- 
sern mit speziellen Eigenschaften, das Vlies 7 besteht 15 
aus wollartigen Fasern, die die senkrecht angeordneten 
Polfalten 8 bilden. Das Vlies 6 ist nur im Maschenbe- 
reich angeordnet 

Durch die Bewegung der Stopfeinricfatung 5 wird das 
Vlies 7 erfaflt und zur Faite 8 gelegt, dabei in den Haken 20 
der Nadei t eingedriickt (Fig. 1 b). Auf dem Ietzten Teil- 
stuck der Bewegung wird durch die Stopfeinrichtung 5 
auch das Vlies 6 erfaflt, gestaucfat und in den Haken 
eingeiegt Dadurch werden sowohi Fasern des Vlieses 6 
ais auch Fasern des Vlieses 7 zu Maschen 9 geformt 25 
Beide Vliese werden aber mit unterschiedlichen Einar- 
beitungssatzen verarbeitet, weil der Zeitpunkt der Er- 
fassung der Vliese durch die Stopfeinrichtung unter- 
schiedlich ist. Die Fig. la und lb belegen dies deutlich. 
Wihrend das Vlies 7 erfaflt und bereits gefaitet wird 30 
(Fig. ia) ( ist das Vlies 6 noch unerfaflt. Erst im Moment 
des Eindriickens (Fig. lb) wird auch dieses erfaflt und in 
den Haken eingedriickt. 

In Fig. 2 ist die Anordnung von 3 Vliesen dargestellt 
Die Vliese 6 und 7 sind wie in Fig. 1 definiert. Das Vlies 35 
JO soil im Erzeugnis ein "Unterhaar" bilden und besteht 
aus mittellangen, mittelfeinen Fasern. Wahrend des Ar- 
beitsspieies erfaflt die Stopfeinrichtung 5 erst das Vlies 
7, dann das Vlies 10 und zuletzt das Vlies 6. Das bedeu- 
tet, dafl das Vlies 7 die hachsten Polfalten, das Vlies 10 40 
mittelhohe Polfalten bildet und das Vlies 6 nur im Ma- 
schenbereich auftritt. Jedes dieser Vliese weist ein ande- 
res EinarbeitungsverhaJtnis auf. Das Vlies 7 hat das 
hochste, Vlies 6 das niedrigste. Vlies 10 liegt dazwischen. 
Im Maschenbereich sind alle 3 Vliese enthalten. 45 

In Fig. 3 ist diese Konstruktion der Polfalten deutlich 
erkennbar Wahrend das Vlies 6 nur in der Mascbe auf- 
:nt;. bilden die Vliese 7, to ubereinander angeordnete 
Polfalten. 

Zur sicheren Durchfuhrung des Verfahrens ist es not- 50 
wendig, dafl der Haken der Nadei 1 solange geOffnet 
hletht, bis alle Komponenten im Haken erfaflt sind. Erst 
dann tst ein Abdecken mOglich. Urn das zu gewahrlei- 
s:en. kann die Nacheilung des Schlieflelementes veran- 
der: werden, oder die Vliese — vor ailem Vlies 6 und 10 35 
(Fig. 2) — werden im richngen Moment von der Ab- 
schiagpiaune 3 weg in den Erfassungsbereich des gefiff- ~ 
neten Hakens bewegt. 

Das kann durch Bewegung der Abschlagpiatinen 
oder Teilen davon nach vorn gewahrleistet werden. Die- so 
se Bewegungen mUssen mit der Nadeibewegung syn- 
chronisiert sem. 

Autstellung der verwendeten Bezugszeichen 

65 

1 Schiebernadel 

2 Schliefldraht 

3 Abschlagplatine 
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4 Stiitzschiene 

5 Stopfeinrichtung 
6,7 Faservlies 
8 Polfaiten 

Maschen 
Vlies 

Patentanspriiche 

I. Verfahren zur Hersteliung von Vlies- oder Poiv- 
lies-Gewirke aus langsorientierten Faservliesen auf 
Kertenwirk- bzw. Nahwirkmaschinen, dadarch ge- 
kennzeichnet, dafl zwei oder mehr Faservliese 
gieichzeiug, aber getrennt, der Nahwirksteile zuge- 
fuhrt. von einer Stopfeinrichtung zu unterschiedli- 
chen Zeitpunkten erfaflt und zusammen den Verar- 
beitungseiementen vorgeiegt werden, wobei jedes 
Vlies ein anderes EinarbeitungsverhaJtnis aufweist 
und je nach Anordnung in vorbestknmten Berei- 
chen des Vlies- oder Polvlies-Gewirkes eingebun- 
den wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl zwei oder mehr Vliese aus Faserstof f- 
en unterschiedlicher Kenndaten zugefOhrt und die- 
se Fasemoffe mit spezieiien Eigenschaften defi- 
niert im Erzeugnis-Querschnitt eingearbeitet wer- 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch l f dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl im Maschenbereich klebfahige, 
schrumpffahige oder andere Spezialfasern einge- 
bunden werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gek nn- 
zeichnet, dafl die Spezialfasern in den Maschenbe- 
reich eingestreut, eingebiasen oder auf andere An 
und Weise eingebracht werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gek nn- 
zeichnet, dafl im Maschenbereich geschnittene, ge- 
rissene, anderweitig getrennte oder auch endl se 
Filamente eingebunden werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Faserviiese oder einzelne oder 
vereinzelte Fasern oder Fiiamente durch die Ab- 
schiagplatine, Teile davon oder zusatziiche Anord- 
nungen synchron mit dem Bewegungsiauf der Ver- 
arbeitungseiemente so von der Abschlagkante 
wegbewegt werden, dafl sie in den Erfassungsbe- 
reich der Verarbeitungseiemente gelangen. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl als Mittelvlies spezielle Fasertypen, 
wie z. B. Glas-. Minerai-. Kohlenstoff- Fasern oder 
-filamente zur Erzielung bestimmter Effekte einge- 
arbeitet werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da 3 aJs Mittel- bzw. Fuilschicht einzelne 
oder vliesartig gebundene Fasern oder Filamente 
aus synthetischem, metallischem oder mineraii- 
schem Material eingearbeitet werden. 

9. Verfahren nach Anspruch ~\, "dadurch gek nn- 
zeichnet, dafl zwischen zwei Vliese als Mittel- bzw. 
FUUschicht dunne, faltbare Schaumstoffe o. a. ein- 
gearbeitet werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl zwischen zwei Vliese als Mittel- bzw. 
FUllschicht faser- oder fadenihnliche Granulate 
eingestreut, eingebiasen od r auf andere An und 
Weise eingebracht werden. 
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